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Objet du Rapport de Recherche 



Apras raccompilssement da la procedure prevue par las taxtea rapoelaa d-dessus, 
le brevet est delivre. L'lnstitut -National de la Propriete Industrielle n'est pas habiltte, sauf 
dans le cas d'absence mantfaste de nouveaute, a en refuser la daOvranoe. La vafldKe <Tun 
brevet releve exclusivementde rappreciatlon des i trttfenaux. 

L I.N.P.I. doit toutafois annexer a chaque brevet un "RAPPORT DE RECHERCHE" 
cftant las elements de Mat de la technique qui peuvent etre prls en consideration pour 
apprecier la brevetabilite de rinvention. Ce rapport porta sur las revendi cations figurant au 
brevet qui definissent I'objet de rinvention et delimitent retendue de la protection. 

Apres deJivrance, ri.N.P.I. peut, a la requete de toute person ne interessee, formuler 
un "AVIS DOCUMENTAIRE" sur la base des documents cites dans ce rapport de recherche 
et de tout autre document que le requ6rant souhaite voir prendre en consideration. 

Conditions d'Etablissement du present Rapport de Recherche 

EI Le demandeur a presents des observations en reponse au rapport de recherche 
preliminaire. 

□ Le demandeur a maintenu les revendications. 
IS) Le demandeur a modifte les revendications. 

□ Le demandeur a modffid la description pour en 6liminer les elements qui n v etaient 
plus en concordance avec les nouvelles revendications. 

□ Les tiers ont pr6sent6 des observations aprds publication du rapport de recherche 
preliminaire. 

□ Un rapport de recherche preliminaire compiementaire a 6t6 etabli. 

Documents crrts dans le present Rapport de Recherche 



La repartition des documents entre les rubriques 1 , 2 et 3 tient compte, le cas 
6ch6ant, des revendications deposees en dernier lieu et/ou des observations presentees. 

□ Les documents enumer6s 6 la rubrique 1 ci-aprds sont susceptibles d'etre pris en 
consideration pour appr6cier la brevetabilite de (Invention. 

89 Les documents 6num6rds d la rubrique 2 ci-aprds illustrent I'arriere-plan 
technologique general. 

□ Les documents 6num6r6s d la rubrique 3 ci-aprds ont 6te cites en cours de 
procedure, mais leur pertinence depend de la valkite des prioritds revendiquees. 

O Aucun document n'a ete cite en cours de procedure. 
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REVENDICATIONS 

1. Proc6d6 de fabrication do tulipes annexes da raccordement 
sur das tubas anneWs & daox parois, respecth/ement, intdrtoure (7) at 
extdrieure (9), formAes en continu antra un naz da refroldissement at deux 

5 chenilles da coqufflss portant das empreinte* (18) de formation des 
anneaux at das empreintes (18a, 18b, 18c) de formation das tulipes, 
chaque empreinte *tant maintanue & una presslon extdrieure Pa par liaison 
avec Tatmosphdre ou avec una source de vide, proc6d6 conctstant, lors de 
la realisation da la tulipe, A soumettre la parol int^rieure 17) d una pression 
10 int6rieure Pi de valeur suplrieure d la pression atmosphlrique, caract6ris6 
an ce qu'il consiste, pendant la realisation da la tulipe, d modifier la valeur 
de la pression gazause Pm antra las deux parois 17, 9) en I'amenant, d'une 
valeur voisine de celle de la pression intdrieure Pi, restant constante, d une 
valeur proche da celle de la pression extlrieure Pe, regnant dans 

15 I 'empreinte. 

2. Proc666 selon la revendication 1, caract6ris£ en ce qu it 
consiste d engager la reduction de valeur de la pression Pm entre les deux 
parois avant que I*extr6mit6 aval <T1) des empreir.tes (18a, 18b, 18c) de 
formation des tulipes vienne dans la zone d'extrusion (SI) de la paroi * 

20 extSrieure (9)-. 

3. Proc6dd selon Tune quelconque des revendications 1 et 2, 
caract6ris6 en ce qu'il consiste & engager Paugmentation de la valeur de la 
pression Pm entre les deux parois avant que I'extr6mit6 amont (T2) des 
empreintes de formation des tulipes vienne dans la zone d 'extrusion (S2) 

25 de la paroi int6rieure (7). 

4. Proc6d6 selon Tune quelconque des revendications 1 £ 3, 
caract6ris6 en ca qu f il consiste d faire varier la pression Pm entre une 
valeur Pm1 de I'ordre de 1,4 bar, et une valeur Pm2 de I'ordre de 1 bar. 

5. Proc6d6 selon Tune quelconque des revendications 1 £ 3, 
30 caract6ris6 en ce qu'il consiste £ faire varier la pression Pm entre une 

valeur Pm1 de I'ordre de 1,4 bar r et une valeur Pm3 de I'ordre de 
0,95 bar. 

6. Dispositif pour la fabrication de tulipes de raccordement sur 
des tubes annel6s £ deux parois, respectivemem int^rieure (7) et 

35 ext6rieure (9), comprenant, dans le prolongement d'une tfite d'extrusion 
(2a, 5) d6bitant deux parois annulaires coaxiales et <S I'int6rieur d'un tunnel 
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form6 par les deux branches paralleles de deux chenilles de coquilles 
portant les empreintes (18) de formation des anneaux et celles 
(18a. 18b. 18c) de formation de la tulipe, un nez de refroidissement (12) 
comportant des conduits internes amenant, d'une part, un debit de gaz a 
pression Pi entre la paroi interieure (7) et le nez de refroidissement (12J. 
et. d'autre part, un debit de gaz a pression Pm entre les deux parois (7 et 
9). caracterise en ce qu'au moins, le conduit interne (16) delivrant un gaz 
a pression Pm est raccorde. en amont du nez de refroidissement. a un 
moyen de distribution (36) qui. lui-meme raccorde a une source (39) de 
gaz sous pression. a une mise a I'air (38) et a une source (37) de vide, est 
command^ par un automate. 
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L'invention concerne la fabrication d tubes annel6s d deux 
parois, c'est-d-dire comportant une paroi ext6rieure anneI6e et une paroi 
intlrieure lisse. Elle concerne plus spdcialement les tubes comportant, 
localement dans les zones de secttonnement en trongons, des parties de 
5 dimensions diam6trales plus grandes pour former une tulipe et un embout 
de raccordement. 

De facon connue, et comme d6crit par exemple dans 
FR-A-1 554 523, WO-A-88/05377 et WO-A-90/14208, le tube est form* 
entre, d'une part, un nez de refroidissement dispose dans le prolongement 
10 d'une tdte d'extrusion d deux filidres annulaires, et, d'autre part, les 
branches parall6les de deux chenilles, form6es chacune par une 
succession de coquilles assurant la conformation de la paroi ext6rieure du 
tube et d6plac6es en synchronisme avec les paraisons provenant des 
fjlidres. 

15 L'invention concerne plus particulferement les conditions de 

fabrication des cannelures et des parties formant tulipe. 

Dans l*expos6 qui suit, on appellera les pressions mises en 
oeuvre dans la zone de formation du tube : 

- pression int6rieure Pi, la pression regnant d I'int6rieur de la 

20 paroi int6rieure, 

- pression m6diane Pm, la pression r6gnant entre les parois, 

- et pression ext6rieure Pr, la pression s'exergant sur I'ext6rieur 
de la paroi ext6rieure. 

Depuis Porigine de ce type de fabrication et, par. exemple, 
25 comme d6crit dans FR-A-1 554 523, il est cohnu de r6aliser les anneaux 
dans la paroi extdrieure en faisant communiquer chacune des rainures des 
coquilles avec une source d'aspiration pour obtenir localement une 
pression ext6rieure Pe, inf6rieure d la pression atmosph6rique, afin que les 
pressions, respectivement Pi et Pm, s'exergant, respectivement, S 
30 I'int6rieur de la paroi et entre les deux parois, et ayant des valeurs voisines 
d la pression atmosphdrique, plaquent la paroi int6rieure contre la paroi 
extdrieure, sans p6n6tration dans les intervalles des annelures ainsi 
form6es. 

Pour la formation de la partie en forme de tulipe, lors du 
35 passage des coquilles comportant Pempreinte de la tulipe au-dessus du 
d6but du nez de refroidissement, WO-A-88/05377 et WO-A-90/ 14208, 
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donnent & la pression intSrieure une valeur sup6rieure d la pression 
atmosph6rtque pour plaquer la paroi intSrieure contre la paroi extSrieure et 
plaquer les deux parois dans I'empreinte, comportant alors des events de 
mise d fair ou raccordds d uhe source de vide. 

5 Avec cette technique, Pair contenu entre les deux parois, et qui 

est d pression atmospherique, doit normalement fitre chass6 vers I'arridre 
au fur et A mesure du plaquage de la parol interieure contre la paroi 
exterieure plaqu6e contre I'empreinte. En pratique, il s'avdre que bien 
souvent des bulles d'air restent incluses entre les deux parois, ce qui a 

10 pour inconvenient, de rdduire la liaison entre les deux parois, et, lorsque la 
paroi exterieure est partiellement transparente, d'alterer I'aspect esthetique 
general du tube anneie. 

La pr6sente invention a pour objet de fournir un proc6d6 de 
fabrication qui rem6die e ces inconv6nients. 

15 Ce proc6dd consiste, pendant la realisation de la tulipe, d 

modifier la valeur de la pression Pm entre les deux parois en I'amenant, 
d*une valeur voisine de celle de la pression int&rieure Pi, restant constante, 
d une valeur proche de celle de la pression exterieure Pe regnant dans 
I'empreinte. 

20 A V inverse de la technique actuelle, faisant varier la valeur de la 

pression interieure dans la phase de formation de la tulipe, le proc6d6 
selon Tinvention maintient une pression int6rieure constante et fait varier 
la pression entre les deux parois. 

Cela permet de supprimer les inclusions de bulles d'air entre les 

25 deux parois, d^meiiorer leur liaison et leur aspect esthetique et, par la 
conservation de la valeur de la pression interieure, de maintenir en 
permanence un film d'air entre la paroi interieure et le nez de 
refroidissement. Ce dernier avantage est particulttrement important car, en 
rdduisant les frottements, il diminue considdrablement la puissance 

30 eiectrique ndcessaire de la chenille pour pousser les deux paratsons sur le 
nez d'extrusion. 

L'inventton concerne egalement le dispositif pour la mise en 

oeuvre de ce proc6d6. 

Dans ce dispositif, du type comportant un nez de 
35 refroidissement avec des conduits internes amenant, d'une part, un debit 
de gaz d pression Pi entre la paroi interieure et le nez de refroidiss ment, 
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et, d' autre part, un d6bit de gaz d pression Pm entre les deux parois, au 
moins le conduit interne d6livrant un gaz d pression Pm est raccordd, en 
amont du nez de refroidissement, d un moyen de distribution qui, lui-mgme 
raccord6 d une source de gaz sous pression, d une mise d Pair et d une 

S source de vide, est command^ par un automate. 

Avec ce dispositif, la mise en communication de la zone d 
pression Pm avec I'extdrieur, pour I'amener d une valeur proche de cede 
de la pression atmosph6rique, peut fltre pr£c6d£e par une phase de mise 
en communication avec la source de vide, acc6l6rant la baisse de pression 

10 et supprimant les d6lais de reaction cons£cutifs aux volumes des circuits 
et conduits. 

D'autres caract6ristiques et. avantages ressortiront de la 
description qui suit en reference au dessin schgmatique annexg 
reprdsentant, d titre d'exemple non limitatif, une forme d'exgcution du 

IS dispositif pour la mise en oeuvre de ce proc6d6. 

Figure 1 est une vue partielle en coupe transversale montrant la 
chaine de coquilles dans la zone de la tfite d'extrusion. 

Figures 2 et 3 sont des graphiques repr6sentant les variations 
des valeurs des trois pressions lors du cycle de formation de la tulipe. 

20 A la figure 1, les references num6riques 2, 3, 4 et 5 dGsignent 

diffdrentes pidces annulaires et concentriques faisant partie de la tfite 
d'extrusion et d6limitant, entre elles, d'une part, un canal annulaire 6, 
dSbitant une paraison de mature synthgtique constituant la paroi interne 
7, et, d'autre part, un canal annulaire 8, d6bitant une paraison formant la 

25 paroi externe 9 d'un conduit annel6. L'6l6ment axial 2 de la tflte 
d'extrusion supporte, par I'intermgdiaire d'une piftce de raccordement 10, 
un nez de refroidissement 12. Ce nez est aliment* en fluide de 
refroidissement par un conduit axial 13 dispose longitudinalement dans la 
pidce 2, plus pr6cis6ment dans un al6sage 14 de cette pidce. L'espace 

30 entre le conduit 13 et I*al6sage 14 d£limite une chambre annulaire 15, 
dont I v utilit6 sera pr6cis6e plus loin. De mflme, une chambre annulaire 16 
est m6nag6e entre les pieces 3 et 4 constituant ta t§te d'extrusion. 

Cet ensemble est dispose d Tint6rieur d'un tunnel form6 par les 
deux branches paranoics de deux chenilles de coquilles. respectivement 1 8 

35 portant les empreintes de formation des anneaux, et 18a, 18b et 18c de 
formation de la tulipe. Chacune des gorges 19 m6nag6es dans les 
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coquilles est relive par des perpages radiaux 20 A des circuits 
d' alimentation 22 d6bouchant en 23 du dos de cheque cbquille. La ptece 
24, contre laquelle glissent les coquilles dans la zone de formation du 
conduit anneld, est munie localement d'une rainure longitudinale 25 

S communiquant, par un conduit 26, soit avec Patmosphdre, soit avec une 
source de vide. De la sorte, la pression Pe du gaz emprisonnd dans 
chacune des gorges 19 de Tune quelconque des empreintes par la 
paraison constituent la paroi externa 1 '^97 "a, selon lei > conditions de 
fonctionnement de la machine, soit une valeur 6gale d la pression 

10 atmosphgrique, soit une valeur inferieure d cette pression, si le conduit 26 
est raccord6 d une source de vide. 

La chambre annulaire 1 5 communique, par des perpages radiaux 
27, avec le volume 28 d6limit6 entre le nez de refroidissement 12 et la 
paraison formant la paroi intfirieure 7 du conduit annel6. Cette chambre 

15 annulaire est aliment6e par un conduit represents sch6matiquement en 29 
et d travers un distributeur 30, lui-mfime relid d une source 32 de gaz sous 
pression. En pratique, la pression intSrieure Pi a une valeur de Tordre de 
1 ,4 bar, c'est-d-dire est sup6rieure de 0,4 bar d la pression atmosph6rique. 

Selon Tinvention, cette pression est constante pendant tout le 

20 fonctionnement du dispositif. 

Enfin, la chambre annulaire 16 communique sur Paval par des 
usinages 33 avec le volume 34 d6!imit<§ entre les deux paraisons. Sur 
I'amont, elle est raccord6e, par un conduit 35, d un organe de distribution 
36, lui-mSme raccord6, d'une part, d une source de vide 37, d'autre part, 

25 £ une mise d I'atmosphSre 38, et de plus, d une source de gaz sous 
pression 39. L'ensemble de ce circuit 6tablit dans le volume 34 une 
pression Pm qui, selon une caract6ristique essentielle de Pinvention, est 
variable. 

De fagon connue, pour la formation des anneaux du conduit 
30 annel6, et comme montr6 en D sur le diagramme des figures 2 et 3, la 
pression ext6rieure Pe est constante et a une valeur 6ga!e d la pression 
atmosph6rique, tandis que les pressions respectivement int6rieure Pi et 
interm6diaire Pm ont une valeur de Pordre de 1,4 bar, c'est-d-dire 
sup6neure de Pordre de 0,4 bar d ta valeur de la pression atmosph6rique. 
35 Dans ces conditions, au fur et d mesure que la paroi 9 est d6bit6e, elle est 
plaqu6e par la pression Pm dans les gorges 19 des coquilles d6filant 
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devant la tflte d 'extrusion, tantfts qua la par i intArieure 7 est pJaqute par 
la pression Pi sur les intervenes entre gorges, comme montrd en A sur la 
partie drolte de la figure 1. 

Avant d'expliquer la formation de la tulipe de raccordement d 

5 I*extr6mit6 de chaque trongon du conduit annelA, il est pr6cls6 que, sur la 
figure 1, cette formation s'effectue sur I'intervalle E, depuis la zone aval 
d6limft6e par le trait mixta T1 jusqu'd la zone amont d6limit6e par le trait 
mixte T2. Les traits mixtes SI, S2 indiquent le dAbut des zones 
d'extrusion, respectivement de la parol extArieure 9 et de la paroi 

10 intArieure 7. 

Avant que la zone aval T1 de I'empreinte de formation de la 
tulipe ne parvienne au dAbut S1 de la zone d'extrusion, il est procAdA au 
ralentissement de la vitesse de dAplacement des coquilles et d 
I'actionnement du moyen de distribution 36, de maniAre £ engager la 

15 reduction de la valeur Pml de la pression Pm entre les deux parois 7 et 9. 
De la sorte, lorsque la zone aval T1 vient au niveau de la zone d 'extrusion 
S1 formant la paroi intArieure 7, la pression Pm a une valeur Pm2 
sensiblement 6gale A la pression atmosphArique, c*est-d-dire est infArieure 
A la pression intArieure Pi. Grace A cela, cette pression intArieure peut, 

20 comme montrA en B sur la partie droite de la figure 1, plaquer la paroi 7 
contre la paroi 9 en lui faisant Apouser le profit interne des gorges 1 9 et en 
chassant, vers Tamont, le gaz inclus entre ces deux parois. On notera que 
rabaissement de la pression Pm rAduit, non seulement la resistance que 
rencontre la paroi 7 lorsqu'elle est soumise A la pression Pi, mais permet 

25 Agalement de favortser I'Avacuation du gaz entre les deux parois. 

Grflce A cela, les deux parois sont parfaitement HAes Tune A 
I'autre et, si la paroi extArieure est transparente ou translucide, elle ne 
laisse apparaTtre aucune bulle d'air emprisonnAe entre ces deux parois, ce 
qui amAliore Taspect esthAtique de la tulipe ainsi rAalisAe et la liaison entre 

30 les parois. 

Les graphiques des figures 2 et 3 montrent en F que, en fin de 
formation de la tulipe et avant que la zone T2 ne parvienne A la zone S2, 
le moyen de distribution 36 est actionnA pour mettre en communication la 
chambre annulaire 1 6 avec la source de gaz sous pression 39, af in de faire 
35 remonter pr gressivement la pression Pm A sa valeur normale Pml de 
1,4 bar. En pratique, !e moyen de distribution 36 est actionnA de manure 
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que cette pression Pm1 de 1,4 bar solt attaints lorsque la zone T2 aborde 
la zone S2. 

Bien entendu, dds qua la zone T2 pervtent en S2, la Vitesse de 
defilement des coqullles est ramento A sa valeur normals. 
S Dans une variante, et pour acceWrer I'abaissement de la 

pression Pm entre les deux parol* 7 et 9, avant de mettre le conduit 35 
d'elimentation de la chambre annulaire 1 6 en communication avec la mise 
d I'atmosphAre 38, le moyen distributeur 38 raccorde ce conduit 35 avec 
la source de vide 37. Cet agencement permet de vider plus rapidement 
10 I* ensemble du circuit allant du moyen de distribution 36 au volume 34 
d6limite dans la tfite d'extrusion. 

Le fonctionnement qui vient d'etre d6crit correspond au 
diagramme de la figure 2 montrant que la pression Pm est amende d une 
- valeur 6gale d cede de la pression ext6rieure Pe, c*est-d-dire 6gale S la 
1 S pression atmosph6rique. 

Le diagramme de figure 3 montre une variante consistent, dans 
la phase de formation de la tulipe, d raccorder en permanence le volume 
34 avec la source de vide 37, pour amener la pression Pm d une valeur 
Pm3 inf6rieure d la pression atmosph6rique, par exemple de I'ordre de 
20 0,95 bar. Dans ce cas, la pression exterieure Pe peut avoir une valeur 
6gale d la pression atmosph6rique ou, comme representee sur I 
diagramme, peut egalement prendre une valeur inferieure d la pression 
atmosph6rique. Dans ce cas, le conduit 26, assurant I'alimentation des 
pergages 20 de chaque gorge 19 des empreintes, est raccorde d un 
25 source de vide. 

Enfin, les moyens de distribution 30 et 37 rggissant 
Palimentation des chambres annulaires 15 et 16 et determinant la valeur 
des pressions Pi et Pm sont command6s par un automate r6agissant d des 
capteurs d6tectant la position d'index disposes sur les coquilles. 
30 Ce dispositif simple est trds efficace et peu couteux d mettre en 

oeuvre. 

On notera que le maintien de la pression interieure Pi a une 
valeur au moins 6gale d celle de la pression atmospherique permet de 
maintenir en C, entre la paroi interne 7 et le nez de refroidissement 12, 
35 une pellicule de gaz, et notamment d'air, qui favorise le glissement de la 
paroi 7 sur le nez de refroidissement, sans trop influencer ce 
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refroidissement. Cela r£duit !es frottements, et en consequence, la 
puissance n£cessaire pour d£piacer le conduit annel6 sur le nez 12. Cet 
avantage est trds important car il permet de r6duire, de mani6re 
substantielle, le coflt de la machine, la consommation eiectrique, et en 
consequence, le prix de revient du conduit annel6 ainsi fabriqu6. 
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